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© Vorrichtung zur Herstellung eines gro&flachigen Kunststoffgegenstandes geringer Wanddicke 

(g) Es wird eine Vornchtung (10) beschrieben, die zur Herstel- 
lung eines grofifiechigen Kunststoffgegenstandes (80) gerin- 
ger Wanddicke vorgesehen ist. Die Vorrichtung (10) weist 

ein Formunterteil (12) und ein Forrnoberteil (14) auf, die urn 

eine Verbindungsachse (16) gegeneinander verschwenkbar 

sind. Durch die Verbindungsachse (16) erstreckt sich ein 

EinlaS (58) hindurch, der in den zwischen einer keilfdrmig 

erweiterten und der dem Kunststoffgegenstand entspre- 

chenden Position veranda rbaran Formhohlraum einmundet. 

Urn die beim Zusammendrucken von Formunter- und -ober- 

teii (12, 14) im Bereich der Verbindungsachse (16) auftreten- 

den Gegenkrafte auch bei grofien PreBdrucken problemlos 

aufnehmen zu konnen, ist dem Forrnoberteil (14) im Bereich 

der Verbindungsachse (16) eine NIederhaltereinrichtung (38) 

zugeordnet, die das Forrnoberteil (14) temporar gegen das 
1 Formunterteil (12) druckt. Das Forrnoberteil (14) ist an der 
k Niederh8ltereinrichtung (38) schwenkbar vorgesehen. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine SpritzpreB-Vorrtchtung 
zur Herstellung eines groBfiachigen Kunststoffgegen- 
standes geringer Wanddicke, mit einem Formunterteil 5 
und einem Formoberteil, die um eine Verbindungsachse 
gegeneinander verschwenkbar sind und einen dem 
Kunststoffgegenstand entsprechenden Formhohlraum 
festlegen, wobei sich durch die Verbindungsachse ein 
EinlaB zum Einbringen von plastifiziertem Material hm- 10 
durcherstreckt, der in den Formhohlraum einmundet, 
und wobei das Formoberteil mittels einer Gelenkver- 
bindungsemrichtung an einem Montageteil befestigt ist, 
das in bezug auf ein Basisteil, an welchem das Formun- 
terteil angeordnet ist, linear verstellbar ist 15 

Eine derartige Vorrichtung ist aus der 
DE 43 13 015 CI der Anmelderin bekannt Bei dieser 
bekannten Vorrichtung ist die Verbindungsachse, um 
welche das Formoberteil in bezug auf das Formunterteil 
verschwenkbar vorgesehen ist, mittels Befestigungsele- 20 
menten am Formunterteil festgelegt, bei welchen es sich 
um Befestigungsschrauben handelt Die Verbindungs- 
achse ist bei dieser bekannten Vorrichtung mit dem 
Formoberteil mittels eines Scharnieres verbunden, das 
mit Befestigungselemeriten in Form yon Befestigungs- 25 
schrauben am Formoberteil befestigt ist 

Bei der Herstellung relativ groBflachiger Kunststoff- 
gegenstande geringer Wanddicke hat es sich in Abhan- 
gigkeit vom zur Anwendung gelangenden Kunststoff- 
material, das durch den EinlaB in den kegeiig erweiter- 30 
ten Formhohlraum eingebracht wird, gezeigt, daB wan- 
rend des Zusammendriickens von Formober- und 
Formunterteil in die endgultige Gestalt des FormhoW- 
raums im Bereich der Verbindungsachse sehr groBe 
Krafte auftreten konnen. Infolge dieser sehr groBen 35 
Krafte kann es im Extremfall zu einem AbreiBen der 
oben erwahnten Befestigungselemente in Gestalt yon 
Befestigungsschrauben kommen, mit welchen die Ver- 
bindungsachse mit dem Formunterteil verbunden ist 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, erne 40 
SpritzpreB-Vorrichtung der eingangs genannten Art zur 
Herstellng groBflachiger Kunststoffgegenstande gerin- 
ger Wanddicke zu schaffen, die die dabei auftretenden 
groBen FormschlieBkrafte ohne mechanische Beschadi- 
gung auf nehmen kann. 45 

Diese Aufgabe wird in Verbindung mit dem Oberbe- 
grif f des Patentanspruchs dadurch gelost, dafi das Form- 
oberteil im Bereich der Verbindungsachse mit einer das 
Formoberteil temporar gegen das Formunterteil druk- 
kenden Niederhaltereinrichtung versehen 1st, an wel- 50 
cher das Formoberteil schwenkbar gelagert ist Bei der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung ist die mechanische 
Befestigung der Verbindungsachse wahrend der Her- 
stellung des entsprechenden Kunststoffgegenstandes 
groBer Grundflache und geringer Wanddicke also mcht 55 
auf Zug beansprucht, sondern auf die Verbindungsachse 
wird mittels der Niederhaltereinrichtung ein entspre- 
chender Druck ausgeubt Diese Niederhaltereinrich- 
tung ist hierbei geeignet dimensionierbar, ohne die Di- 
mensionierung der Verbindungsachse zu beeinflussen. 6 o 
Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist m vorteilhafter 
Weise mit geeignet modifizierten herkdmmhchen Hy- 
draulikpressen kombinierbar, deren PreBkraft grdflen- 
ordnungsmaBig 500 bis 1000 1 und mehr betragen kann. 
Seibstverstandlich kann die erfindungsgemaBe Vornch- 65 
tung auch in Kombination mit kleineren oder bei nocn 
groBeren Hydraulikpressen zur Anwendung gelangen. 
Die wahrend des Spritzpressens eines entsprechen- 



den Kunststoffgegenstandes groBer Grundflache und 
geringer Wanddicke beim Zusammendriicken des 
Formoberteils und des Formunterteiis von der ur- 
sprtinglich leicht kegeiig erweiterten Gestalt zum end- 
gultigen, dem Kunststoffgegenstand entsprechenden 
Formhohlraum auftretenden Krafte resultieren in be- 
herrschbaren Driicken bzw. Flachenpressungen, wenn 
bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung das Formober- 
teil mit einer zur Verbindungsachse konzentrischen teil- 
zylindrischen Andriickflache ausgebildet ist, an welcher 
die Niederhaltereinrichtung mit einer entsprechend teil- 
zylindrischen Grundflache anliegt Die Beweglichkeit 
des Formoberteils in bezug auf die gemeinsame Verbin- 
dungsachse zwischen Formober- und -unterteil ist hier- 
bei weiter verbesserbar, wenn zwischen der teilzylindri- 
schen Andruckflache des Formoberteiles und der teilzy- 
lindrischen Grundflache der Niederhaltereinrichtung 
ein Gleitelement vorgesehen ist Dieses Gleitelement 
kann als entsprechend gekriimmte Platte ausgebildet 
sein und aus einem geeigneten Gleitmetall bzw. einer 
geeigneten Gleitmetallegierung bestehen. 

Besonders zweckm^Big ist es, wenn die Verbindungs- 
achse am Formoberteil befestigt und die Niederhalter- 
einrichtung mit der Verbindungsachse verbunden ist 
Hierbei kann die Verbindungsachse an Laschen gela- 
gert sein, die von den Niederhaltereinrichtungen nach 
unten stehen. Erne solche Vorrichtung der zuletzt ge- 
nannten Art weist den Vorteil auf, daB das Formoberteil 
in bezug auf das Formunterteil nicht nur von der Ver- 
bindungsachse weg kegeiig erweitert aufschwenkbar 
und um die Verbindungsachse zum endgultigen Form- 
hohlraum zusammenschwenkbar ist, sondern daB das 
Formoberteil auBerdem auch vom Formunterteil hoch- 
hebbar ist, so daB die Zuganglichkeit zu dem Formun- 
terteil und zum Formoberteil wesentlich verbessert ist 
Das bedeutet, daB bspw. an dem Formunterteil ein dem 
herzustellenden Kunststoffgegenstand entsprechender 
Unterteil-Einsatz problemlos angebracht werden kann. 
Dieser Unterteil-Einsatz kann durch geeignete Randlei- 
sten begrenzt sein. Im verbleibenden Restraum des 
Formunterteiis konnen Strebenelemente angeordnet 
werden, um die Randleisten zu fixieren. Durch die er- 
wahnte gute Zuganglichkeit ist es auBerdem moglich, an 
der Unterseite des Formoberteils bspw. eine dem herzu- 
stellenden Kunststoffgegenstand entsprechende Form- 
matrize auswechselbar anzuordnen. 

Um die wahrend eines SpritzpreBvorgangs beim Zu- 
sammenschwenken von Formober- und -unterteil ins- 
bes. im Bereich der Verbindungsachse auftretenden Ge- _ 
genkrafte problemlos aufnehmen zu konnen, und auBer- 
dem das Formoberteil wunschgemaB vom Formunter- 
teil hochheben zu konnen, ist es bevorzugt, wenn das 
Formunterteil mit einem Lagerabschnitt ausgebildet 1st, 
der zur Lagerung der Verbindungsachse vorgesehen 1st 
Dieser Lagerabschnitt ist der Zylindergestalt der Man- 
telflache der Verbindungsachse entsprechend teilzyhn- 
drisch bzw. maximal halbzylindrisch ausgebildet, um die 
Verbindungsachse vom Lagerabschnitt problemlos ab- 
heben und somit das Formoberteil vom Formunterteil 
hochheben zu konnen. Bevorzugt ist es, zwischen der 
Verbindungsachse und dem teil- bzw. halbzylindnschen 
Lagerabschnitt eine Lagerschale, d. h. ein zweites Gleit- 
element, aus einem geeigneten Gleitmetall oder einer 
geeigneten Gleitmetallegierung vorzusehen. 

ZweckmaBig ist es, wenn bei der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung die Niederhaltereinrichtung einen Hydrau- 
likantrieb mit einer Kolbenstange aufweist die sich 
durch das Montageteil gefiihrt hindurcherstreckt, an 
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dem die mit dem Formoberteil verbundene Gelenkver- 
bindungseinrichtung befestigt ist Durch eine solche 
Ausbildung ergibt sich eine exakte Fuhrung der Nieder- 
haltereinrichtung bzw. des Montageteiles und folglich 
eine ausgezeichnete Standfestigkeit der erfindungsge- 
mafien Vorrichtung. 

Das zuletzt genannte Montageteil der erfindungsge- 
maBen Vorrichtung ist vorzugsweise mit einem zweiten 
Hydraulikantrieb verbunden. Bei diesem zweiten Hy- 
draulikantrieb kann es sich bspw. urn den Antrieb einer 
handelsQblichen Hydraulikpresse handeln. 

Bei einer Vorrichtung der oben zuletzt genannten Art 
kann der erste und der zweite Hydraulikantrieb an ei- 
nem gemeinsamen Kopfteil befestigt sein. Die beiden 
Hydraulikantriebe sind zweckmaBigerweise voneinan- 
der unabhangig ansteuerbar, dh. voneinander unab- 
hangig mit Druck beaufschlagbar und voneinander un- 
abhangig bewegbar. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung eignet sich in 
vorteilhafter Weise zur Herstellung relativ groBfiachi- 
ger dunnwandiger Kunststoffgegenstande, die — wie in 
der eingangs erwahnten DE 43 13 015 CI erwahnt wor- 
den ist — als Linsenraster, als Fresnellinsen adgl. ge- 
staltet sein konnen. 

Nachfolgend wird ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- 
dung erlautert Es zeigen: 

Fig. 1 in einer Seitenansicht teiiweise aufgeschnitten 
die Vorrichtung in der Formgebungs-Endstellung, 

Fig, 2 eine der Fig. 1 ahnliche Darstellung der Vor- 
richtung in der SpritzpreB-Ausgangsstellung, 

Fig. 3 eine den Fig. 1 und 2 ahnliche Darstellung der 
Vorrichtung in einer hochgehobenen Endstellung, und 

Fig. 4 eine vergroBerte Schnittdarstellung eines De- 
tails der Vorrichtung zur Verdeutiichung der Varia- 
tionsmoglichkeiten derselben bezuglich der Form und 
GroBe von mit ihr hersteilbarer Kunststoffgegenstande. 

Fig. 1 zeigt teiiweise aufgeschnitten in einer Seitenan- 
sicht eine Ausbildung der Vorrichtung 10, die zur Her- 
stellung eines groBflachigen Kunststoffgegenstandes 
von bspw. 500 mm x 5CK) mm Grundflache und geringer 
Wanddicke von z. B. 2 mm vorgesehen ist Die Vorrich- 
tung 10 weist ein Forrnunterteil 12 und ein Formoberteil 
14 auf, die um eine gemeinsame Verbindungsachse 16 
zwischen einer in Fig. 2 gezeichneten SpritzpreB-Aus- 
gangsstellung und der in Fig. 1 gezeichneten Formge- 
bungs-Endstellung verschwenkbar sind Zu diesem 
Zweck ist das Formoberteil 14 mittels einer Gelenkver- 
bindungseinrichtung 18 an einem auf- und abbewegba- 
ren Montageteil 20 befestigt Ein derartiges Gelenkver- 
bindungsteil 18 ist bspw. in der eingangs erwahnten 
DE 43 13 015 CI der Anmelderin offenbart, so daB hier- 
auf nicht detailliert eingegangen zu werden braucht 

Das Forrnunterteil 12 ist an einem Basis teil 22 der 
Vorrichtung 10 festgeiegt Vom Basisteii 22 ragen Fuh- 
rungssaulen 24 nach oben, von welchen in Fig. 1 nur 
eine Fuhrungss£ule 24 zu erkennen ist Die Fiihrungs- 
saulen 24 sind mittels Befestigungseinrichtungen 26 ei- 
nerseits am Basisteii 22 und andererseits mittels Befesti- 
gungseinrichtungen 28 an einem Kopfteil 30 der Vor- 
richtung 10 festgeiegt Zwischen dem Kopfteil 30 und 
dem Montageteil 20 ist eine Hydraulikeinrichtung 32 
vorgesehen, die mit ihrem Zylinder 34 am Kopfteil 30 
und mit ihrer Kolbenstange 36 am Montageteil 20 befe- 
stigt ist Mit Hilfe der Hydraulikeinrichtung 32 ist das 
Montageteil 20 entlang den Fuhrungssauien 24 linear 
verstellbeweglich vorgesehen. Wird die Kolbenstange 
36 in den Zylinder 34 der Hydraulikeinrichtung 32 hin- 
einbewegt, so wird das Formoberteil 14 bspw. um die 



Verbindungsachse 16 herum aufgeschwenkt (sh. Fig. 2) 
wenn die Verbindungsachse 16 an Ort und S telle zwi- 
schen dem Formoberteil 14 und dem Forrnunterteil 12 
festgehalten wird Das erfolgt mit Hilfe einer Niederhal- 
5 tereinrichtung 38, die eine Hydraulikeinrichtung 40 mit 
einem Zylinder 42 und einer Kolbenstange 44 aufweist, 
wobei die Kolbenstange 44 an ihrem vom Zylinder 42 
entfernten Ende mit einem FuBteil 46 versehen ist. Die 
Kolbenstange 44 erstreckt sich linear gefuhrt durch das 
10 Montageteil 20 hindurch. Zu diesem Zwecke ist das 
Montageteil 20 mit einer Fuhrungsbuchse 48 versehen. 

Das Formoberteil 14 ist mit einer Andruckflache 50 
ausgebildet, die zur Verbindungsachse 16 konzentrisch 
vorgesehen ist An dieser teilzylindrischen Andruckfla- 
15 che 50 des Formoberteiles 14 Iiegt die Niederhaiterein- 
richtung 38, d. h. deren FuBteil 46 mit einer entsprechen- 
den teilzylindrischen Grundflache 52 flachig an, bzw. 
zwischen der AndrUckflache 50 des Formoberteils 14 
und der Grundflache 52 der Niederhaltereinrichtung 38 
20 ist zweckmaBigerweise ein Gleitelement 54 vorgesehen, 
durch welches die Verschwenkbarkeit des Formober- 
teils 14 um die Verbindungsachse 16 relativ zum Forrn- 
unterteil 12 kraftereduzierend auch dann ermoglicht 
wird wenn die Niederhaltereinrichtung 38 gegen die 
25 Andruckflache 50 des Formoberteils druckt 

In Fig. 2 ist die Vorrichtung 10 in einer Ausgangsposi- 
tion des Formoberteils 14 gezeichnet, in welcher zwi- 
schen dem Forrnunterteil 12 und dem Formoberteil 14 
ein Ausgangs-Formhohlraum 56 gegeben ist, der von 
30 der Verbindungsachse 16 weg keilformig erweitert ist. 
Durch die Verbindungsachse 16 erstreckt sich ein EinlaB 
58 hindurch, durch welchen ein geeignetes Kunststoff- 
material mit Hilfe eines Spritzkopfes 60 in den kegelfor- 
mig erweiterten Ausgangs-Formhohlraum 56 einge- 
35 bracht wird Gleichzeitig oder daran anschlieBend wird 
die Hydraulikeinrichtung 32 betatigt, um das Formober- 
teil 14 um die Verbindungsachse 16 im entgegengesetz- 
ten Uhrzeigersinn von der in Fig. 2 gezeichneten Aus- 
gangsposition in die in Fig. 1 gezeichnete Endstellung 
40 zu verstellen, in welcher zwischen dem Forrnunterteil 12 
und dem Formoberteil 14 dann der dem groBflachigen 
Kunststoffgegenstand geringer Wanddicke entspre- 
chende Formhohlraum 56' gebildet ist Bei diesem Zu- 
sammenschwenken der beiden Formteile 12 und 14 wird 
45 das Kunststoffmaterial von rechts nach links im Form- 
hohlraum derartig verteilt, daB am fertigen Kunststoff- 
gegenstand Spannungsschlieren durch Brechungsindex- 
anderungen, Interferenzen oder and ere optische inho- 
mogenitaten so wie aus einem moglichen Material ge- 
50 dachtnis resultierende Verwolbungen des groBflachigen 
Kunststoffgegenstandes geringer Wanddicke vermie- 
den werden. Das ist bei optischen Kunststoffgegenstan- 
den wie groBflachigen Linsenrastern oder Fresnellinsen 
b esonders wichtig. 
55 Die Niederhaltereinrichtung 38 dient wahrend dieses 
Zusammenschwenkens der beiden Formteile 12 und 14 
dazu, im Bereich der Verbindungsachse 16 auftretende 
Gegenkrafte problemlos und zuverlassig aufzunehmen, 
wobei es bei entsprechender Dimensionierung moglich 
60 ist, sehr groBe Gegenkrafte aufzunehmen, so daB die 
Vorrichtung 10 mit herkommlichen, entsprechend modi- 
fizierten Pressen realisierbar ist, die eine PreBkraft in 
der GroBenordnung von 500 bis 1000 aufweisen konnen. 
Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, in der gleiche Einzelhei- 
65 ten mit denselben Bezugsziffern bezeichnet sind wie in 
Fig. 1, ist die Verbindungsachse 16 am Formoberteil 14 
bspw. mittels Befestigungsschrauben 61 befestigt Diese 
Befestigungsschrauben 61 mussen nur das Eigengewicht 
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der Verbindungsachse 16 aufzunehmen in der Lage sein. 
Andere Krafte werden auf diese Befestigungsschrauben 
61 nicht wirksam. Die Verbindungsachse 16 ist an ihren 
beiden voneinander abgewandten Enden mit Lagerzap- 
fen 62 ausgebildet, die sich durch ein Loch 64 in einer * 
zugehdrigen Lasche 66 hindurcherstreckt, wie aus Fig, 3 
ersichtlich ist, in der gleiche Einzelheiten mit denselben 
Bezugsziffern bezeichnet sind, wie in den Fig. 1 und 2. 
Die Laschen 66 stehen von der Niederhaltereinrichtung 
38 nach unten weg und sind bspw. mittels Befestigungs- i<j 
schrauben 68 an der Niederhaltereinrichtung 38 bzw. 
dem FuBteil 46 derselben befestigt Diese Befestigungs- 
schrauben 68 mussen ebenfalls nur das Gewicht der 
Verbindungsachse 16 aufzunehmen in der Lage sein, 
andere Krafte werden auf die Befestigungsschrauben 68 J5 
nicht wirksam, weil die Verbindungsachse 16 in der in 
den Fig. 1 und 2 gezeichneten Betriebsstellung an einem 
Lagerabschnitt 70 relativ groBflachig anliegt bzw. mit 
Hilfe der Niederhaltereinrichtung 38 gegen diesen La- 
gerabschnitt 70 gedruckt wird, der am Formunterteil 12 2 o 
ausgebildet ist Zwischen der Verbindungsachse 16 und 
dem Lagerabschnitt 70 ist eine Lagerschaie 72 vorgese- 
hen, die zweckmaBigerweise aus einem geeigneten 
Gleitmetall bzw. einer geeigneten Gleitmetailegierung 
besteht " ^ 

Wahrend der Herstellung eines groBflachigen dfinn- 
wandigen Kunststoffgegenstandes wird die Verbin- 
dungsachse 16 mit Hilfe der Niederhaltereinrichtung 38, 
durch die zugehdrige Hydraulikeinrichtung 40 angetrie- 
ben, uber die Lagerschaie 71 gegen den am Formunter- 30 
teil 12 ausgebildeten Lagerabschnitt 70 gepreBt, urn mit 
Hilfe der Niederhaltereinrichtung 38 die bei der Her- 
stellung eines Kunststoffgegenstandes auftretenden 
Gegenkr&fte aufzunehmen. Zur Entnahme eines ferti- 
gen Kunststoffgegenstandes bzw. zum Austauschen ei- 35 
nes entsprechenden am Formunterteil 12 vorgesehenen 
Form-Einsatzteiles 72 und/oder einer am Formoberteii 
14 vorgesehenen strukturierten PreBmatrize 74 bzw. 
zum Form-Einsatzteii 72 und zur PreBmatrize 74 gege- 
benenfalls zugehoriger Randleisten 76 und zugehdriger 40 
Abstutzleisten 78 (sh. Fig. 4) wird gleichzeitig mit der 
zur Gelenkverbindungseinrichtung 18 zugehdrigen Hy- 
draulikeinrichtung 32 auch die zur Niederhaltereinrich- 
tung 38 zugehdrige Hydraulikeinrichtung 40 betatigt, 
um das Formoberteii 14 vom Formunterteil 12 weg 45 
hochzuheben, wie aus Fig. 3 ersichtlich ist Die AbstUtz- 
leisten 78 sind zweckmaBigerweise mittels Schrauben 
79 festgespannt Durch Losen dieser Schrauben 79 ist es 
folglich einfach moglich, die Abstutzleisten 78 und somit 
die Randleisten 76 im Bedarfsfalle problemlos auszutau- 50 
schen. 

Selbstverstandiich ist es auch mdglich, die PreBmatri- 
ze am Formunterteil und das Formeinsatzteil 72 am 
Formoberteii 12 anzuordnen. Infolge der sehr grofien 
mdglichen Pressendrucke kann also ein und dasselbe 55 
Formober- und -unterteii in Kombination mit Randlei- 
sten 76 und Abstutzleisten 78 auch zur Herstellung un- 
terschiedlich groBflachiger dunnwandiger Kunststoff- 
gegenstande verwendet werden. Ein solcher Kunststoff- 
gegenstand ist in Fig. 3 zwischen dem Formunter- und 60 
-oberteil 12, 14 von diesen getrennt dargesteilt und mit 
der Bezugsziffer 80 bezeichnet Ein solcher Kunststoff- 
gegenstand 80 ist auch in Fig. 4 abschnittweise verdeut- 
licht 
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groBflachigen Kunststoffgegenstandes (80) gerin- 
ger Wanddicke, mit einem Formunterteil (12) und 
einem Formoberteii (14), die um eine Verbindungs- 
achse (16) gegeneinander verschwenkbar sind und 
einen dem Kunststoffgegenstand (80) entsprechen- 
den Formhohlraum (56) festlegen, wobei sich durch 
die Verbindungsachse (16) ein EiniaB (58) zum Ein- 
bringen von plastifiziertem Material hindurcher- 
streckt, der in den Formhohlraum (56) einmundet 
und wobei das Formoberteii (14) mittels einer Ge- 
lenkverbindungseinrichtung (18) an einem Monta- 
geteil (20) befestigt ist, das in bezug auf ein Basisteil 
(22), an welchem das Formunterteil (12) angeordnet 
ist, linear versteilbar ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Formoberteii (14) im Bereich der Verbin- 
dungsachse (16) mit einer das Formoberteii (14) 
temporar gegen das Formunterteil (12) druckenden 
Niederhaltereinrichtung (38) versehen ist, an wel- 
cher das Formoberteii (14) schwenkbar gelagert ist 

2. SpritzpreB-Vorrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Formoberteii (14) 
mit einer zur Verbindungsachse (16) konzentri- 
schen teilzyiindrischen Andruckflache (50) ausge- 
bildet ist, an welcher die Niederhaltereinrichtung 
(38) mit einer entsprechend teilzyiindrischen 
Grundflache (52) anliegt 

3. SpritzpreB-Vorrichtung nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB zwischen der teilzyiin- 
drischen Andruckflache (50) des Formoberteiles 
(14) und der teilzyiindrischen Grundflache (52) der 
Niederhaltereinrichtung (38) ein entsprechend ge- 
krummtes Gleitelement (54) vorgesehen ist 

4. SpritzpreB-Vorrichtung nach einem der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Verbindungsachse (16) am Formoberteii (14) 
befesdgt und die Niederhaltereinrichtung (38) mit 
der Verbindungsachse (16) verbunden ist 

5. SpritzpreB-Vorrichtung nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Verbindungsachse 
(16) an Laschen (66) gelagert ist, die von der Nie- 
derhaltereinrichtung (38) nach unten stehen. 

6. SpritzpreB-Vorrichtung nach einem der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Formunterteil (12) mit einem Lagerabschnitt 
(70) ausgebildet ist, der zur Lagerung der Verbin- 
dungsachse (16) vorgesehen ist 

7. SpritzpreB-Vorrichtung nach Anspruch 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB zwischen der Verbin- 
dungsachse (16) und dem Lagerabschnitt (70) des 
Formunterteiles (12) eine Lagerschaie (71) vorgese- 
hen ist 

8. SpritzpreB-Vorrichtung nach einem der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Niederhaltereinrichtung (38) einen Hydraulik- 
antrieb (40) mit einer Kolbenstange (44) aufweist, 
die sich durch das Montageteil (20) gefQhrt hin- 
durcherstreckt, an welchem die mit dem Formober- 
teii (14) verbundene Gelenkverbindungseinrich- 
tung (18) befestigt ist 

9. SpritzpreB-Vorrichtung nach Anspruch 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Montageteil (20) mit 
einem zweiten Hydraulikantrieb (32) verbunden ist 

10. SpritzpreB-Vorrichtung nach Anspruch 8 und 9, 
dadurch gekennzeichnet daB der erste und der 
zweite Hydraulikantrieb (40, 32) an einem gemein- 
samen Kopfteil (30) befestigt sind. 
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